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(3) Procede de fabrication d'une jante pour cycle et jante realisee avec ce precede. 


(57) Procede de fabrication d'une jante pour 
cycle, caracterise en ce que led it procede 
comprend une etape complementaire d'usinage 
des deux flancs par enlevement de matiere pour 
former deux faces de freinage (20, 21). 
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La presente invention est relative a un precede de 
fabrication d'une jante pour cycles. Eile concerne 
aussi les jantes realisees avec !e procede, 

Les jantes et notamment celles destinees aux cy- 
cles sont realisees par un profile en aluminium cintre. 
Dans la plupart des cas, elles sont reliees au moyeu 
par des nappes de rayons, af in de constituer la roue 
du vehicule. Les profiles utilises sont de d'rf ferents ty- 
pes, mais ont g6neralement la forme d'un U compre- 
nant deux ailes laterales dont les parois exterieures 
constituent les faces de freinage contre lesquelles les 
patins de frein sont mis en pression pour assurer le 
freinage desire. Ce type de jante, bien qu'offrant cer- 
tains avantages, presente toutefois un certain nom- 
bre d'inconvenients. En effet, I'operation de cintrage 
du profile pour lui donner sa forme circulaire, ne per- 
met pas d'assurer une largeur de jante de dimension 
precise et constante sur toute la circonference de eel- 
le-ci. Par ailleurs, ('operation de percage des trous 
destines a recevoir les ecrous des rayons provoque 
des gonfiements iocaux creant ainsi une surface de 
freinage irreguliere deplaisante, et I'eff icacite du frei- 
nage en est reduite d'autant. Par ailleurs, la jante 
etant realisee par cintrage d'un profile, comprend inrv 
manquablement un raccord au niveau de la jonction 
des deux extremites de celui-ci, raccord qui, dans la 
plupart des cas, est difficile a realiser parfaitement, 
que la jonction soit manchonnee ou soudee. Le pas- 
sage du raccord lors du freinage, provoque des a- 
coups, perturbant encore les qualites de freinage et 
accelerant le vieiilissement des pieces. 

Certaines autres jantes sont realisees en mate- 
riau composite et les f lanes lateraux destines au frei- 
nage presentent eux aussi des irregularites nefastes 
a un bon freinage. 

La presente invention propose done un procede 
de realisation d'une jante dont les f lanes sont usines, 
assurant ainsi d'une part un parfait dimensionnement 
en largeur des surfaces de freinage, d'autre part, une 
homogeneite et une continuity de celle-ci, ainsi 
qu'une parfaite symetrie par rapport a I'axe de la roue 
et du plan general de symetrie de ladite jante. 

Ainsi selon I'invention, le procede de fabrication 
d'une jante pour cycle est caracterise en ce que ledit 
procede comprend une etape complementaire d'usi- 
nage des deux flancs, par enlevement de matiere 
pour former deux faces de freinage parfaites. 

Selon une caracteristique complementaire, I'usi- 
nage est realise par enlevement de copeaux grace a 
un outil de coupe, et selon une methode preferee, 
I'usinage des flancs se fait par tournage. 

Selon un mode d'execution du proced6, I'usinage 
des deux flancs se fait simultanement, mais il peut se 
faire alternativement d'un cote, puis de I'autre. 

Selon une disposition preferee, la jante est for- 
mee par un profile en aluminium comprenant deux ai- 
les laterales formant deux flancs lateraux, et selon 
des caracteristiques complementaires, le procede 


comprend les etapes preliminaires consistant a cin- 
trer un morceau de profile d'aluminium pour lui don- 
ner la forme d'un anneau de grand diametre et mettre 
ainsi bout a bout les deux extremites, puis a solidari- 

5 ser les deux extremites. 

Selon un mode d'execution donne a titre d'exerrv 
ple, la solidarisation des deux extremites se fait par 
soudage du type etincelage. 

Selon une autre caracteristique, apres I'etape de 

10 soudage, on procede a une premiere etape annexe 
consistant a supprimer le cordon de soudure par usi- 
nage, tandis que dans une deuxieme etape annexe, 
on perce les trous pour les oeillets de retenue des 
ecrous de rayon, et dans une etape finale, on place 

15 les oeillets en les sertissant 

Selon une autre caracteristique du procede, 
apres I'etape complementaire d'usinage et avant 
I'etape finale de mise en place des oeillets, on proce- 
de a une troisieme etape annexe de traitement de la 

20 jante par anodisation, tandis que dans une variante 
du procede, I'etape d'anodisation se fait avant I'etape 
complementaire d'usinage. 

Selon une variante d'execution, apres I'etape 
complementaire d'usinage, on procede a une quatrie- 

25 me etape annexe consistant a d6poser une couche de 
ceramique sur les deux flancs usines. 

L'invention concerne aussi la jante realisee avec 
le procede, et dont les deux flancs sont usines par en- 
levement de matiere. 

30 D'autres caracteristiques et avantages de l'inven- 

tion se degageront de la description qui va suivre en 
regard des dessins annexes qui ne sont donnes qu'a 
titre d'exemples non limitatifs. 

Les figures 1,2a, 2b et 2c illustrent une jante se- 
as Ion l'invention. 

La figure 1 est une vue en plan selon I'axe de la 
jante. 

La figure 2a est une vue en coupe diametrate se- 
lon ll-ll. 

40 Les figures 2b et 2c sont des vues de details en 

coupe, a plus grande echelle, montrant le profit de la 
jante, dans une coupe diametrale au niveau d'un oeil- 
let (figure 2c) et dans une coupe au-dela du niveau 
d'un oeillet (figure 2b). 

45 Les figures 3 a 10 illustrent schematiquement le 

procede de fabrication selon l'invention. 

La figure 3 represente une premiere etape preli- 
minaire. 

La figure 4 est une vue en coupe transversale se- 
50 Ion IV-IV de la figure 3. 

Les figures 5a, 5b et 5c illustrent les differentes 
phases d'une deuxieme etape preliminaire, la figure 
5a illustrant la phase avant le cintrage, la figure 5b II- 
lustrant le cintrage proprement dit, tandis que la figure 
55 5c iliustre la phase apres cintrage. 

Les figures 6a, 6b, 6c et 6d illustrent une troisie- 
me etape preliminaire. 

Les figures 7a et 7b illustrent une premiere etape 
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annexe. 

La figure 8 il lustre une deuxieme etape annexe. 

Les figures 9a, 9b, 9c, 9d, 9e, 9f illustrent I'etape 
complementaire selon I'invention. 

La figure 10 montre une autre des etapes an- 
nexes du procede. 

La jante selon I'invention et portant la reference 
generate (1) est destinee d dtre equipee de facon 
connue en soi, de rayons, d'un moyeu et d'un pneu 
pour constituer la roue d'un cycle. La jante propre- 
ment dtte (2) de plan general de symetrie (?) est un 
anneau de grand diametre d'axe (XX'), realise par un 
profile en aluminium qui presente une section ayant 
la forme g6nerale d'un U ouvert vers la peripheric ex- 
terieure, dans lequel est destine a prendre place le 
pneu et la chambre d air eventuelle. Le profile posse- 
de deux ailes (3, 4) laterales avantageusement syme- 
triques par rapport au plan (P) reliees par deux parois 
transversales (5, 6) espacees I'une de I'autre : une 
paroi inferieure (5) et une paroi intermedial re (6). Les 
deux parois (5, 6) etant legerement courbes et for- 
mant avec des ailes laterales (3, 4) un caisson peri- 
pherique (7) destine notamment d assurer la tenue 
mecaniqueetla rigidite de la jante, et notamment per- 
mettre aussi raccrochage des rayons (non represen- 
ts). Notons par ailleurs que I'extremite de chacune 
des ailes (3, 4) comprend une saillie locale (8, 9) des- 
tinee d retenir le pneu equipant la roue. Par ailleurs, 
la paroi intermediate (6) comprend un logement cir- 
culaire peripherique de retenue et de centrage (10) 
comprenant deux parois verticales (11 , 12) et un fond 
(13) concave et dont la courbure est par exemple un 
cercle. De plus, les parois interieures laterales (14, 
15) du caisson (7) sont au moins en partie formees 
par des portions de paroi internes (16, 17) sensible- 
ment paraileles au plan (P) de symetrie generale, tan- 
dis que leurs prolongements sont convergents. 

Selon I'invention, les flancs (18, 19) de ladite jan- 
te sont usines par enlevement de matiere pour cons- 
tituer des faces diametrales de freinage (20, 21) qui 
sont planes et soit paraileles entre elles et paraileles 
au plan de symetrie (P), soit convergentes vers I'inte- 
rieur de la roue meme, comme cela est represente d 
la figure 9b et qui est une solution preferee, voire 
convergentes vers I'exterieur (EX). Ainsi, chacune 
des faces peut former avec le plan (?) un angle (A) 
d'environ 1 ,5 degres. La retenue des rayons se fait de 
facon classique par des oeillets (22a, 22b) fixes dans 
des trous (23a, 23b) realises dans les parois inferieu- 
re (5) et intermediate (6) du caisson selon des axes 
(YV) correspondant & ceux des rayons destines a y 
6tre retenus. Bien entendu, la jante comprend un trou 
(24) destine au passage de la valve de la chambre d 
air (figure 1). 

Le procede de fabrication selon I'invention de la 
jante est decrit ci-apres et illustre schematiquement 
par les figures 3 a 10. 

Selon ce procede, les flancs (18, 19) de la jante 


sont usines dans une etape complementaire af in de 
creer sur lesdits flancs (1 8, 1 9) des faces de freinage 
(20, 21) de caracteristiques dimensionnelles qualita- 
tives parfaites et dont I'etat de surface, I'homogeneite 

5 et la continuity sont sans reproche. Cette etape d'us'h 
nage n'est que complementaire etfait partie d'un en- 
semble d'etapes necessaires faites avant usinage 
dans des etapes preliminaires ou apres usinage dans 
des etapes ulterieures. 

10 L'etape complementaire selon I'invention, illus- 

tree schematiquement aux figures 9a, 9b, 9c, 9d, 9e 
et 9f, est avantageusement un usinage par enleve- 
ment de matiere et par exemple par enlevement de 
copeaux grace a un outil d'usinage. L'usinage peut 

15 Stre du type meulage, rectification, fraisage, mais la 
solution preferee est celle du tournage en faisant pi- 
voter selon R relativement la jante et/ou I'outil autour 
de I'axe (XX') de la jante et en deplacant diametrale- 
ment selon F1 ou F2, I'outil d'usinage. 

20 Avant de decrire plus precisement cette etape 

complementaire sur laquelle nous reviendrons plus 
loin, nous allons decrire ci-apres les etapes prelimi- 
naires. 

La jante (2) est realisee principalement et de fa- 

25 con connue, d partir d'un morceau de profile en alu- 
minium cintre. Ainsi, dans une premiere etape prelimi- 
naire (figures 3, 4), on decoupe un morceau (25) de 
profile d'aluminium de longueur (L) suffisante pour 
qu'une fois cintre, le diametre (D) de la jante puisse 

30 6tre obtenu, et qui presente une section ayant la for- 
me generale d'un U ouvert vers la peripherie exterieu- 
re (EX), dans lequel est destine a prendre place le 
pneu et la chambre a air eventuelle. Le profile posse- 
de deux ailes (3, 4) laterales avantageusement syme- 

35 triques par rapport au plan (P) reliees par deux parois 
transversales (5, 6) espacees I'une de I'autre : une 
paroi inferieure (5) et une paroi intermediate (6). Les 
deux parois (5, 6) etant legerement courbes et for- 
mant avec des ailes laterales (3, 4) un caisson peri- 

40 pherique (7) destine notamment a assurer la rigidite 
de la jante. Notons par ailleurs que I'extremite exte- 
rieure de chacune des ailes (3, 4) comprend une sail- 
lie locale (8, 9) s'etendant vers le plan (?) de symetrie, 
destinee a retenir le pneu equipant la roue. Par ail- 

45 leurs, la paroi intermediate (6) comprend un loge- 
ment circulate peripherique de retenue et de centra- 
ge (10) comprenant deux parois verticales (11, 12) et 
un fond (13) concave et dont la courbure est par 
exemple un cercle. De plus, les parois interieures la- 

50 terales (14, 15) du caisson (7) sontau moins en partie 
formees par des portions de parois internes (16, 17) 
sensiblement paraileles au plan (P) de symetrie gene- 
rate. Les flancs lateraux (18, 19) etant legerement 
courbes. 

55 Dans une deuxieme etape preliminaire illustree 

aux figures 5a, 5b et 5c, on cintre le morceau de pro- 
file (25) pour former un anneau circulaire (26) et met- 
tre bout a bout ses deux extremites (27, 28). L'opera- 
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tion de cintrage se faisant grace a une cintreuse (250) 
qui comprend par example deux galets d'entratne- 
ment (251a, 251b), un galet de cintrage (252) et un 
galet de guidage (253). La figure 5a represente la 
phase d'introduction du profile dans ia cintreuse 
(250). La figure 5b illustre la phase de cintrage pro- 
prement dite. La figure 5c illustre le morceau de pro- 
file une fois cintr6, les deux extremites (27, 28) se fai- 
sant face. 

Dans une troisieme etape preliminaire, on solida- 
rise ensemble les deux extremites (27, 28) en les sou- 
dant bout a bout, comme cela est illustre aux figures 
6a, 6b, 6c et 6d. L'operation de soudure se fait par 
exemple electriquement par etincelage, ce qui provo- 
que la fusion des deux extremites en contact et les lie 
ensemble par fusion et liaison intime de la matiere. 
Cette fusion de la matiere due a I'echauf fement gene- 
re par le passage du courant provoque la formation 
d'un cordon de soudure faisant un bourrelet periphe- 
rique (29) au niveau de ia jointure (31). L'operation de 
soudage se fait grace a une soudeuse du type a etin- 
ceiage (260) comprenant deux machoires (261a, 
261b) destinees a retenir les deux extremites (270, 
280) du morceau cintre (26). Les machoires sont ali- 
mentees en courant electrique et se rapprochent pen- 
dant roperation, mutueilement selon (f1,f2), I'espace 
initial (e1 ) entre les machoi res diminuant progressive- 
ment pour devenir (e2) inferieur a (e1). Parallelement 
a 1'operation de soudage, on introduit (figure 6a) dans 
le caisson (7) de chaque extremite (270, 280), une 
edisse (271, 281) retenue dans ledit caisson par un 
poinconnage (272, 282) de la parol (6) correspondan- 
te. Chaque edisse est enfoncee dans )e caisson 
d'une longueur telle qu'en fin de soudure, les deux fa- 
ces (273 ,283) sotenten contact Ainsi, ia distance ini- 
tiate (E) est egale a (e1) moins (e2). La presence des 
deux edisses empeche I'effondrement des cloisons 
du caisson (7) lors de roperation de soudage. 

Dans la suite du procede, il est prevu une premie- 
re etape annexe destinee a supprimer le bourrelet de 
soudure (29), avant que l'usinage des f lanes ne soit 
fait dans I'etape complementaire selon ('invention. 
Ainsi, dans cette premiere etape annexe (figures 7a, 
7b), le cordon de soudure (29) est usine exterieure- 
ment au prof il et notamment au niveau des f lanes, par 
une f raise (30) se deplacant tout autour du profit au 
niveau de la soudure et dans le plan de jonction (31) 
(figure 7b). Par ailleurs, le cordon est aussi supprime 
a I'interieur du prof il entre les ailes (3, 4) et le fond (5) 
grace a une autre fraise pivotante (32) (figure 7a). 

Dans une deuxieme etape annexe illustree sche- 
matiquement a la figure 8 faisant suite, on realise les 
percages de la jante pour realiser les trous (23a, 23b) 
respectivement dans les parois inferieures (5) et in- 
termediates (6). Acet effet, on utilise un ou piusieurs 
forets epaules (33) d'axe incline successivement d'un 
cdte et de ('autre, af in que les deux nappes de rayons 
y soient retenues dans de bonnes conditions. Par ail- 


leurs, dans cette operation, on realise le trou (24) des- 
tine au passage de la valve, qui est dispose avanta- 
geusement diametralement par rapport au plan de 
jonction et de soudage (31). 

5 On procede ensuite a I'etape complementaire se- 

lon I'invention, illustree aux figures 9a, 9b, 9c, 9d, 9e 
et 9f, qui consiste a usiner les f lanes (18, 19) de !a jan- 
te ainsi formee. La figure 9a est une vue en coupe 
avant usinage, tandis que la figure 9b est une vue en 

10 coupe apres usinage. L'usinage est realise par enle- 
vement de la matiere laterale (180, 1 90) pour realiser 
des faces diametrales (20, 21) de freinage parfaites 
aussi bien du point de vue etat de surface que du 
point de vue dimensionnel. L'usinage peut etre de tout 

15 type et peut par exemple etre du tournage en faisant 
tourner la jante ou I'outil autour de I'axe (XX') de la 
roue et en deplacant diametralement I'outil (34a t 34b) 
diametralement selon F1 et vers le centre, comme 
cela est represents ou vers I'exterieur selon F2. On 

20 realise l'usinage d'un des f lanes, et ensuite I'autre, ou 
les deux simultanement. 

L'usinage permet d'une part d'obtenir un dimen- 
sionnement en largeur (I) precis, d'autre part de creer 
des faces de freinage (20, 21) parfaites, homogenes 

25 et continues, tant dans leur aspect dimensionnel que 
dans leur aspect etat de surface. En effet, l'usinage 
permet en plus de faire disparaTtre la zone de jonc- 
tion, et permet ainsi un freinage parfait sans a-coups. 
Les faces de freinage (20,21) sont avantageuse- 

30 ment symetriques par rapport au plan (P) et peuvent 
etre paralleles entre elles, mais aussi convergeantes 
vers I'axe de la roue, comme cela est illustre, pour for- 
mer par exemple un angle (A) d'environ 3 degres, 
mais elles peuvent etre tout aussi bien divergentes. 

35 Dans une etape ulterieure ou troisieme etape an- 

nexe, on fait subir a la jante ainsi usinee, un traitement 
anodique ou anodisation, realisee de facon classique 
(non representee). 

Dans une etape suivante finale, on realise I'oeil- 

40 letage en placant les differents rivets (22a, 22b), 
comme cela est represente a la figure 10, et grace a 
une bouterolle (35). 

Dans une variante de procede, on peut, apres 
I'etape complementaire d'usinage, proceder a une 

45 operation annexe qui consiste a faire un depot de ce- 
ramique sur les deux f lanes (20, 21 ) ainsi usines. Cet- 
te operation se faisant done entre l'operation d'usina- 
ge et I'etape finale correspondant a celle de la pose 
des oeillets. Par contre, I'anodisation faite apres I'usi- 

50 nage dans le procede precedent est effectuee selon 
cette variante, avant l'usinage des f lanes (18, 19). 

II va de soi que I'invention n'est pas limitee a une 
jante formee par un profile en aluminium, mais qu'elle 
peut etre de tout autre type et notamment en materiau 

55 composite ou autre. 

Bien entendu, i'invention n'est pas limitee aux 
modes de realisation decrits et representes a titre 
d'exemples, mais elle comprend aussi tous les equi- 
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valents techniques ainsi que leurs combinaisons. 


Revendications 

1. Precede de fabrication d'une jante pour cycle, 
caracterise en ce que ledit precede comprend une 
etape complementaire d'usinage des deux f lanes (1 8, 
19) par enlevement de matiere pour former deux fa- 
ces de freinage (20, 21). 

2. Procede de fabrication d'une jante pour cycle 
seion la revendication 1, caracterise en ce que I'usi- 
nage est realise par enlevement de copeaux grace a 
un outil de coupe (34a, 34b). 

3. Procede de fabrication d'une jante pour cycle 
selon la revendication 2, caracterise en ce que I'usi- 
nage des f lanes (18, 19) se fait par tournage. 

4. Procede de fabrication d'une jante pour cycle 
selon la revendication 3, caracterise en ce que I'usi- 
nage des deux f lanes (18, 19) se fait simultanement 

5. Procede de fabrication d'une jante pour cycle 
de plan general de symetrie (P) et d'axe de symetrie 
generale (XX*) seion Tune quelconque des revendica- 
tions precedentes, caracterise en ce que le procede 
consiste a realiser la jante avec un profile en alumi- 
nium comprenant deux ailes laterales (3, 4) formant 
deux f lanes lateraux (18, 19). 

6. Procede de fabrication d'une jante pour cycle 
selon I'une quelconque des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'avant I'etape complementai- 
re, le procede comprend les etapes preliminaires sui- 
vantes : 

- cintrage d'un morceau de profile d 'aluminium 
(25) pour lui donner la forme d'un anneau (26) 
de grand diametre et mettre ainsi bout a bout 
les deux extremites (27, 28); 

- solidarisation des deux extremites (27, 28). 

7. Procede de fabrication d'une jante pour cycle 
selon la revendication 6, caracterise en ce que la so- 
lidarisation des deux extremites (27, 28) se fait par 
soudage du type etincelage. 

8. Procede de fabrication d'une jante pour cycle 
selon la revendication 7, caracterise en ce qu'apres 
I'etape de soudage, on procede a une premiere etape 
annexe consistant a supprimer le cordon de soudure 
(29) par usinage. 

9. Procede de fabrication d'une jante pour cycle 
selon la revendication 8, caracterise en ce qu'apres 
la premiere etape annexe, on realise une deuxieme 
etape annexe consistant a percer les trous (23a, 23b) 
pour les oeillets de retenue (22a, 22b) des ecrous de 
rayon. 

10. Procede de fabrication d'une jante pour cycle 
selon la revendication 8, caracterise en ce que dans 
une etape finale, on place les oeillets (22a, 22b) en 
les sertissant 

11 Procede de fabrication d'une jante pour cycle 
selon I'une quelconque des revendications preceden- 


tes, caracterise en ce qu'apres I'etape complementai- 
re d'usinage et avant I'etape finale de mise en place 
des oeillets, on procede a une troisieme etape annexe 
de traitement de la jante par anodisation. 

5 12. Procede de fabrication d'une jante pour cycle 

selon I'une quelconque des revendications 1 a 10, ca- 
racterise en ce qu'avant I'etape complementaire 
d'usinage, on procede a une troisieme etape annexe 
de traitement de la jante par anodisation. 

10 13. Procede de fabrication d'une jante pour cycle 

seion la revendication 12, caracteris6 en ce qu'apres 
I'etape complementaire d'usinage, on procede a une 
quatrieme etape annexe consistant a deposer une 
couche de ceramique sur les deux f lanes usines. 

15 14. Jante pour cycle, de plan general de symetrie 

(P) et d'axe de symetrie (XX*), reaiisee par le procede 
selon I'une quelconque des revendications preceden- 
tes, caracterisee en ce que ses deux f lanes (18, 19) 
sont usines par enlevement de matiere. 

20 15. Jante pour cycle selon la revendication 14, 

caracterisee en ce que les deux f lanes (18, 19) usines 
sont paralleles au plan (P) de symetrie generale. 

16. Jante pour cycle selon la revendication 15, 
caracterisee en ce que les deux f lanes (1 8, 1 9) usines 

25 sont convergents. 

17. Jante pour cycle selon I'une quelconque des 
revendications 14 a 16, caracterisee en ce qu'elle est 
reaiisee par un profile en aluminium entre les deux ai- 
les (3, 4). 

30 18. Jante pour cycle selon la revendication 17, 

caracterisee en ce que le profile comprend entre les 
deux ailes (3, 4), une gorge interieure (10) de centra- 

ge. 
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FIG 2b 
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FIG 5c 



FIG 6a 



10 


EP 0 579 525 A1 



EP 0 579 525 A1 



270 | 29 280 


FIG 7b 


FIG 7a 
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FIG 9f 
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